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КОНСТРУКТИВНЫЕ И ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ОСОБЕННОСТИ  
ИЗГОТОВЛЕНИЯ МНОГОСЛОЙНЫХ ПАРКЕТНЫХ ИЗДЕЛИЙ ИЗ ШПОНА  
В статье предлагается ресурсосберегающий способ изготовления паркетных изделий из 
шпона с заданным рисунком текстуры древесины, который позволяет использовать в качестве 
сырья кусковой шпон, шпон-рванину ‒ отходы фанерного производства; шпон из малоценных 
пород древесины; древесины с низкой плотностью. Предлагаемый способ изготовления паркет-
ных изделий из шпона может решить проблему дефицита древесины традиционных ценных по-
род. Изменяя толщину шпона, чередуя расположение листов шпона в пакете, их окраску, меняя 
длину и ширину волны пластин, изменяя угол наклона листов шпона, варьируя толщиной шпо-
на, породой древесины, меняя конструкцию шаблонов можно создавать разнообразную гамму 
рисунков лицевого слоя паркетных изделий из шпона. Для увеличения цветовой гаммы паркет-
ных изделий, листы шпона можно пропитывать красителями, таким образом, имитируя различ-
ные породы древесины.  
Основная конструктивная задача для создания сложных фигурных рисунков и текстур дре-
весины на поверхности лицевого слоя паркетных изделий из шпона заключается в разработке 
конструкций пресс-форм (шаблонов). Использование метода математического моделирования 
при изготовлении пресс-форм различной конфигурации даст возможность расширить диапазон 
декоративных рисунков любой сложности, а также позволит прогнозировать поверхностную 
композицию при сочетании листов шпона различного цвета и толщины. Изменяя параметры, 
можно получить различные виды математических моделей, описывающих сложные трехмерные 
поверхности матрицы и пуансоны (шаблона, пресс-формы).  
Ключевые слова: ресурсосбережение, паркет, шпон, технология, конструкция, моделирова-
ние, пресс-форма, шаблон, композиция.  
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DESIGN AND TECHNOLOGICAL FEATURES OF MANUFACTURING  
MULTILAYER PARQUET PRODUCTS FROM VENEER 
The paper proposes a resource-saving manufacturing method of parquet products from veneer with 
the specified wood pattern, which can use as a raw material lump veneer, waste veneer ‒ waste of ply-
wood production; veneer of low-value wood; wood with low density. The proposed manufacture me-
thod of products from hardwood veneers can solve the problem of shortage of traditional wood of valu-
able species. By varying the thickness of the veneer, by alternating veneer sheets arrangement in the 
package, their color, changing the length and width of the plates wave, changing the angle of veneer 
sheets, varying veneer thickness, wood species, changing the templates design, you can create diverse 
range of patterns of facial layer of parquet veneer products. To increase the color gamut of parquet 
products veneer sheets can be impregnated with dyes, thus imitating different wood species.  
The main structural problem for creation of complex ornamental patterns and textures of wood on 
the surface of the top layer of parquet veneer products is to develop mold designs (templates). Using the 
method of mathematical modeling in the manufacture of molds of various configurations will allow to 
expand the range of decorative patterns of any complexity, and will allow to predict the surface compo-
sition with a combination of veneer sheets of different colors and thickness. By changing the parame-
ters, you can get different types of mathematical models describing the complex three-dimensional sur-
face of the mould and punches (template, molds).  
Key words: resource-saving, parquet, veneer, technology, design, modeling, mold, pattern, composition. 
Введение. На отечественном рынке стро-
ительных изделий существуют различные со-
временные виды напольных покрытий. На-
польные покрытия из древесины: натуральный 
паркет, который выпускается в виде небольших 
планок (штучный паркет), щитов, собранных из 
мелких планок (наборный или мозаичный), 
паркетных досок, ламинированное паркетное 
покрытие, – а также напольная керамическая 
плитка, искусственный и натуральный камень, 
линолеум, ковролин и др.  
На основании статистических данных еди-
новременного государственного учета лесов 
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2014 г. можно сделать вывод о том, что в бога-
той лесосырьевыми ресурсами нашей стране 
сконцентрированы большие запасы древесины 
мягколиственных пород, которые находят ог-
раниченное применение в производстве пар-
кетных изделий [1]. Лесосырьевые ресурсы 
страны используются недостаточно рациональ-
но, велики неиспользуемые отходы, образую-
щиеся при деревообработке. Выше сказанное 
предопределяет необходимость разработки но-
вых видов изделий из древесины, в частности, 
паркетных изделий, с учетом комплексного 
и рационального использования лесосырьевых 
ресурсов.  
Основная часть. Новое решение при из-
готовлении паркетных изделий может дать 
производство многослойных паркетных покры-
тий из лущеного шпона с заданным рисунком 
лицевого слоя. 
Необходимость и значимость разработки 
паркетных изделий из шпона с заданным ри-
сунком, например, текстуры древесины под-
тверждается направлением развития и модер-
низации деревообрабатывающих предприятий.  
На базе технологии изготовления клееной 
фанеры предлагается способ получения пар-
кетных изделий из отходов фанерного произ-
водства ‒ кускового шпона (шпона-рванины). 
Шпон-рванина, кроме того, представляет наи-
более здоровую периферийную часть ствола. 
Фанерное производство, несмотря на вне-
дрение прогрессивной техники и технологии, 
остается материалоемкой отраслью промыш-
ленности. Затраты на сырье в отрасли состав-
ляют примерно 60% себестоимости про-
дукции. Удельный вес древесных отходов ‒ 
в пределах 50%.  
Использование этих отходов осуществля-
ется далеко не самым оптимальным образом.  
В качестве основного сырья для изго-
товления паркетных изделий предполагается 
использование лущеного шпона (шпона-
рванины) мягколиственных пород древесины, 
которые, как известно, не обладают высокими 
физико-механическими свойствами и красивой 
текстурой, но хорошо поддаются модификации 
и окрашиванию. 
Изготовление паркетных изделий из шпона 
с заданным рисунком лицевого слоя [2]:  
– раскрой лущеного шпона мягких листвен-
ных пород (березы, осины, ольхи) на заготовки 
необходимого размера; 
– сквозное окрашивание полученных листов 
лущеного шпона;  
– подбор листов шпона в композицию; 
– нанесение клеевого водостойкого состава; 
– набор листов шпона в пакеты и подпре-
совка пакетов перед склеиванием;  
– прессование (склеивание пластин, име-
ющих волнистую форму в сечении) под высо-
ким давлением в прессе при использовании 
шаблона (верхняя и нижняя рабочие поверхно-
сти шаблона имеют рельефную форму в зави-
симости от желаемого рисунка); 
– обработку (раскрой) на детали необходи-
мого размера. 
Лицевое покрытие (слой износа) пред-
лагаемого паркетного изделия формируется из 
слоев шпона под углом к плоскости прессова-
ния за счет сдвига листов шпона (на некоторую 
величину) по направлению длины волокон, 
склеивания пластин, имеющих волнообразную 
форму (копирования поверхности шаблона), 
обработки плоскости до необходимого размера 
для получения гладкой поверхности, имеющей 
заданный рисунок текстуры древесины.  
Изменяя толщину шпона, чередуя рас-
положение листов шпона в пакете, их окраску, 
меняя длину и ширину волны пластин, изменяя 
угол наклона листов шпона, можно получить 
большую гамму рисунков лицевого слоя. Для 
увеличения цветовой гаммы декоративных 
слоистых клееных пластин из шпона, листы 
шпона можно пропитывать красителями, таким 
образом, имитируя различные породы древеси-
ны [2, 3]. 
На рис. 1‒4 показаны конструктивные схе-
мы изготовления паркетных покрытий из кус-
кового шпона, имеющих заданный рисунок 
текстуры древесины.  
 
Рис. 1. Склеенный блок из шпона волнистой формы: 
пунктирные линии – плоскость снятия  
гребней волны 
 
Рис. 2. Схема плоскости пластин  
клееного блока из шпона 
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Рис. 3. Фрагмент лицевого слоя  
паркетного покрытия с заданным рисунком  
текстуры древесины 
 
Рис. 4. Схема прессования блока шпона  
в шаблоне (пресс-форме):  
1 ‒ шаблон (пресс-форма); 2 ‒ блок шпона 
На рис. 1, 2 показан склеенный блок из 
шпона и схема пластины (лицевого слоя), 
имеющая волнистую форму. Пунктирными ли-
ниями показана плоскость снятия гребней вол-
ны (рис. 1).  
Технологические особенности способа из-
готовления паркетных изделий из шпона 
с заданным рисунком лицевого слоя – в сле-
дующем. 
На прямоугольные куски шпона, влажно-
стью 6–8% наносят клей, например, на основе 
карбамидоформальдегидных смол, формируют 
пакет, укладывая шпон вдоль волокон на необ-
ходимую высоту в зависимости от толщины го-
тового изделия. Листы шпона сдвигают на оп-
ределенную величину вдоль волокон (рис. 1). 
Размер верхних и нижних листов шпона 
уменьшают на одинаковую величину, а для 
создания определенного наклона листов шпона 
под углом к направлению прессования. Пакет 
можно формировать как из листов шпона одной 
породы древесины, так и чередуя разные поро-
ды, а также шпоном, пропитанным красителя-
ми для создания цветового отличия смежных 
слоев пакета. При наборе пакета соблюдают 
симметрию расположения листов шпона отно-
сительно середины пакета для исключения ко-
робления.  
Пакет склеивают любым известным спосо-
бом (по типовым технологическим режимам 
производства фанеры, гнутоклееных изделий из 
шпона) с применением клеев холодного или го-
рячего отверждения в зависимости от толщины 
изделия.  
Для получения блока, структура которого 
уже известна, лущеный шпон с нанесенным 
клеем помещают в специальную пресс-форму 
(шаблон) под высоким давлением. Плиты 
(шаблон) для прессования могут иметь в сече-
нии (перпендикулярном направлению длины 
волокон древесины листов шпона) волнистую 
поверхность, благодаря чему заготовки имеют 
волнистую форму вдоль волокон. Используя 
при прессовании блока шаблоны различной 
конструкции, можно получать клееный моно-
литный блок, в объемной структуре которого 
слои шпона изогнуты в соответствии с задан-
ной формой, что обеспечивает желаемую тек-
стуру и рисунок на поверхности. Толщина бло-
ка может быть равной толщине готового пар-
кетного изделия или кратной толщине лицевого 
слоя (слоя износа). Полученный клееный блок 
строгают (калибруют) для снятия волны вы-
пуклостей с двух сторон на необходимую тол-
щину. После механической обработки лицевая 
поверхность паркетного покрытия имеет задан-
ный рисунок.  
На рис. 3 показан фрагмент лицевого слоя 
паркетного покрытия с заданным рисунком 
текстуры древесины.  
На рис. 4 показана схема прессования блока 
шпона в шаблоне, имеющем волнистую по-
верхность. 
Для получения рисунка текстуры древеси-
ны с направлением волокон, как показано на 
рис. 3, листы шпона в пресс-форме (рис. 4), 
имеющей волнистую поверхность, располагают 
в направлении волокон, не сдвигая шпон на ве-
личину а (рис. 1).  
Таким образом, варьируя толщину шпона, 
породу древесины, цветовую гамму, чередуя 
листы шпона, меняя величину наклона листов 
шпона, длину и высоту волны, конструкцию 
шаблонов, можно создавать разнообразную 
гамму рисунков лицевого слоя паркетных изде-
лий из шпона [3]. 
Основная конструктивная задача для созда-
ния сложных фигурных рисунков и текстур 
древесины на поверхности лицевого слоя пар-
кетных изделий из шпона заключается в разра-
ботке форм шаблонов.  
Одно из решений поставленной задачи ‒ 
построение математической модели, описы-
вающей форму шаблона с помощью метода ма-
тематического моделирования (Mathcad).  
Данный метод состоит из двух этапов: на 
первом этапе заданное изображение переводится 
в цифровую форму; на втором этапе проводится 
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Заключение. Предлагаемая конструкция 
и способ изготовления многослойных паркет-
ных изделий из шпона позволяет использовать 
в качестве сырья кусковой шпон, шпон-
рванину (отходы фанерного производства), 
шпон из мягколиственных пород древесины, 
что снимает проблему дефицита традиционных 
ценных пород. Эффективность взаимозаменяе-
мых материалов для покрытий полов следует 
оценивать по конечной продукции с учетом 
полных затрат на всех стадиях производства 
и эксплуатации покрытий.  
Использование методов математического 
моделирования при изготовлении пресс-форм 
различной конфигурации дает возможность 
создавать узоры и рисунки любой сложности, 
а также позволят прогнозировать поверхност-
ную композицию на лицевом слое паркетных 
изделий из шпона при сочетании листов шпона 
различного цвета и текстуры.  
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